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(54) Title: PROCESSING EQUIPMENT 

(54) Bezeichnung: FERTIGUNGSEINRICHTUNG 

(57) Abstract 

Equipment for cropping, measuring and 
machining elongated work pieces, preferably 
rod-shaped or flat, comprises a computer 
which calculates the length of the work-piece 
and determines the machining processes, a de- 
vice for clamping arid conveying the work- 
piece, and a stationary clamping device for the 
latter, according to Claim one. The clamping 
and conveying device (5) is controlled by the 
computer according to simultaneous position- 
ing tasks determined by the shaft encoder (3) 
or by the length-measuring device (74). A mobile carriage (63) conveys the material (7) through the diametrically opposed 
clamping device (67) when the latter is opened. However, when the material reaches the predetermined machining posi- 
tion, it is gripped by the clamping device (67) which then closes. The material is then cut or machined in a predetermined 
position of the sawing tool. 

(57) Zusammenfassung 

Die Erfindung betrifft eine Einrichtung zum Abl&ngen, Vermessen und Bearbeiten von langgestreckten Werkstuk- 
ken, vorzugsweise in Stab- oder Flachform, mit einem Rechner fur die Erfassung der Lange des Werksttickes und fur die 
Vorgabe der Bearbeitungsvorgange, und mit einer Transportspanneinrichtung fur das Werkstiick sowie einer feststehen- 
den Spanneinrichtung fur dasselbe, nach Anspruch 1. ErfindungsgemaS ist vorgesehen, daS die Transportspanneinrichtung 
(5) tiber den Computer (38) bei gleichzeitigen Positionsaufgaben vom Drehgeber (3) bzw. der LangsmeBeinrichtung (74) ge- 
steuert ist und daS ein Laufwagen (63) das Material (7) durch die gegengleich angeordnete Spanneinrichtung (67) im offe- 
nen Zustand durchbewegt, wobei jedoch das Material im geschlossenen Zustand von dieser nach Erreichen der jeweils 
festgelegten Bearbeitungspositionen ebenfalls erfaSt wird und wobei das Material nach vorgewahlter Sage-Werkzeugstel- 
lung entsprechend beschnitten bzw. bearbeitet wird. 
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1 Fertigungseinrichtung 

Die Erfindung besteht im wesentlichen darin t da6 eus Vormaterialien 
bzw. Halbf abrikaten handelsublich aus Staben od.dgl. Fertigprodukte in 
5 automatisierter Abfolge gefertigt werden , wobei das Vormaterial von einer 
TransportSDanneinrichtung genommen , beschnitten, und in g] eichbl eibender 
Oder schrittweisen Weiterbewegung bearbeitet wird, wobei entlang der Be- 
weoungsstrecke ein oder mehrere Werkzeuge angebracht sind f welche nach 
Anfahren ihrer vorgegebenen Poisitionen zum Einsatz kommen, wobei eine 
zveite im wesentlichen ortsfeste Spanneinrichtung nach ieder Schrittbewe- 
gung das Werkstuck festhalt. Nach abgeschlossenen Bearbeitungsfolgen wird 
das Werkstuck in Position gefahren und entsnrechend der vorgegebenen 
L»nge abgeschnitten . . Die noch f esthaltende Transportspanneinrichtung 
beweqt infolge das Werkstuck in eine weitere Bearbeitungsstation, wo sie 
dieses in genau f estgelegter Position einbringt, in welcher ebenfalls 
Spanneinrichtungen angebracht sind und das Werkstuck in dieser festge- 
legten Position festhalten, um eine weitere Bearbeitung zu ermoglichen . 
Wenn eine weitere Bearbeitung nicht notwendig ist, wird das Werkstuck in 
eine Ab] aaestel 1 ung gebracht und danach die Transportspanneinrichtung 
geoffnet, worauf das Werkstuck auf eine Transporteinrichtung , Fnrderband 
od.dgl. zu liegen kommt und somit an eine gewunschte Stellung trans- 
port i art wird. l 

Die Einrichtung kann aber auch a3s reine Zuschnitteinrichtung ver- 
wendet werden, welche aufgrund ihrer speziellen Einrichtung die Moglich- 
keit hat, das Material bzw. Werkstuck in , genauer Lange gerade oder mit 
einem Schragschnitt abzuschneiden. 

Als Ausbaustufe ist ein Magazin vorgesehen, welches ein oder mehrere 
Ablaaekammern hat, in die ubereinander Meterialien mit gleicher Abmessung 
bzw. Ouerschnittsform gelegt sind, wobei die Ablage mit der Bewegungs- 
linie in g]eicher Richtung zu stehen kommt und durch das Anheben der 
ubereinanderliegenden Stabe diese in Einbringungsstellung kommen f worauf 
eine Trcn tspji l^panneinric^tirg oder eine Vorschubeinrichtung den Stab erfaBt 
und in Fertiqungsrichtung bewegt. Nach der vorgesehenen Bewegungsstrecke 
gibt ein entsprechend angebrachter Sensor einen Impuls ftir die Spannung 
der Transportspanneinrichtung und es wird ebenfalls der Fertigungsablauf 
eingeleitet. Nach Fertigung ein oder mehrerer Werkstucke aus diesem Vor- 
material wird dieses von der Transportspanneinrichtung oder Vorschubein- 
richtung wieder in das Magazin geschoben und darauf folgend werden die 
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1 ubereinanderliegenden Stabe so' weit abgesenkt, deft die Hub einrichtung 
f rei wird . 

Bsi einer besonderen Ausbildungsform konnen 3m Magazin mehrere Ab- 
teiluncen fur verschiedene QuerschnittsgroBen und Gormen angebracht wer- 
5 den, und bei einer quer verfahrbaren Ausbildung des Megezins konnen ent- 
sprechend vorgewahlte Kammern angefahren werden f um so den gewunschten 
Stab herauszuwahlen. Es ist sorrrit die Moglichkeit gepeben, irn Zusammen- 
wirken mit einem Prozesscr, Computer od.dgl. die gewunschte Position rnit 
dem* vorgesehenen Material anzufehren , ein Material aus der Magazinkammer 

iO abzuziehen und vollstandig autometisch genau ein Werkstuck zu fertigen,- 
das demzufolge auch automatisch an einer vorgesehenen Stelle verwendungs- 
fertig iibernommen werden kann. 

Mit der erfindurigsgemaBen Einrichtung konnen vorwiegend Stangen- 
materialien beschnitten und bearbeitet wertfen. Es weroen in den Rechner bzw. Computer Oaten 

15 wie Langen, Stuckzahl, Schnittart (gerader Schnitt, schrager Schnitt 
u.dgl.V Oder Daten betreffend die weitere Bearbeitung mit Ablage, 
Lagerhaltung und Verrechnung eingegeben. Die zu bearbeitenden Materialien 
werden an der Ablage so abgelegt, daB wahlweise eine Beschneidung mit 
Oder ohne Kopf schnitt erfolgt und durch eine Markierung die Lage des 

20 Kopf schnitt es angezeigt wird. Nach erfolgter Ablage wird die Einrichtung 
in automatischer Abfolge in Betrieb gesetzt, wobei eine Transportspann- 
einrichtung das abgelegte Material erfaBt und durch eine gegengleiche 
bzw* gegenuberliegende, stationar angebrachte Spanneinrichtung 
durchbewegt. Nach Erreichung einer Kontrollstelle bzw. Schnittstelle wird 

25 die stetionare Spanneinrichtung geschlossen, sodaB das Material ebenfalls 
von dieser gehalten wird. Nach eingegebener Schnittstellung wird eine 
SSge in der Art in Stellung gebracht t in der Schalter entsprechend der 
Schnittstellung vorgesehen sind, welche bis auf den einen anzufahrenden 
elektrisch verriegelt sind* Beim Passieren . dieses 0 Kontaktschalters, der 

30 nicht verriegelt ist, stoppt die Anf ehrtbewegung und eine Indexier- 
einrichtung wird geschaltet, die wiederum die Sage in der gewunschten 
Stellung festhalt. Nach erfolgtem Kopf schnitt ist eine Position auf die 
Schnitt kante bezogen festgelegt, und es ergibt die Bewegung abzuglich der 
ieweiligen Schwenkart bzw. SchwenkgroBe der Sage die abzuschneidende bzw. 

3 5 zu bearbeitende Lange als auch die Stellung zur Weiterbearbeitung und 
Ablage mit Reststuckruckgabe, sodaB eine Messung oder Anbringung eines 
Langenanschleges nicht notwendig ist. Zur Weiterbearbeitung konnen 
beliebige Werkzeuge eingesetzt werden, welche sich an den 
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1 Vorgaben des Zuschnittes und sorrdt festgelegten Positionen one^tieren, 
webei die Daren zur Werkzeugbeweguna mit den Zuschnittdet.en einpeosben 
werden und somit bei einer g3 eichbleibenden - oder schrittweisen - Wei- 
terbeweou'no des Werkstuckes entsprechend die Werkzeuge eingesetzt werden. 
^ Die Ausbildung und Anordnung der Transportspanneinrichtung und die 

stationer anoebrachten Spenneinrichtunpen erpeben eins Oberf ahrbsrkeit 
und sdomit kann das Werkstuck bei offener Stel3ung der Spenneinrichtungen 
durch diese durchbewegt und bei gewunschter Arbeitsstellung des Werkstuck 
gene] ten weroen. Eine. zusatzliche Schwenkspannung- unterstutzt vor aliem 
0 die Transportspahnung beim Beschneiden und Bearbeiten, wobei durch eine 
besondere Ausbildung eine Werkstiickauf 3 age in Spannstellunp das Werkstuck 
. in der richtigen Lege halt und beim Offnen es so freigibt , . dafi bei einer 
Wiederbewegung dieses nicht schleift. 

Eine Voreussetzung fur eine gleichbleibende Bezugs3ege des Materials 
5 • ist eine konstruktive Ausbildung der Spanneinrichtunpen, wobei die Spann- 
backenpeare so arbeiten, daB ein Spannbacken im gespannten Zustand immer 
die aleicHe Haltung einnimmt und der zweite Spannbacken entsprechend der 
Materialsterke im Spannbereich zu stehen kommt. 

Eine Ausbaustufe der Einrichtung ermoglicht eine autometisierte Zu- 
fuhrung der Materialien, wobei ein Magazin vorgesehen ist f in welchem 
Materialien mit gleichen Prof il formen und Starken ubereinander als euch 
nebeneinander qelagert sind und weiters verschiedene Profile und Starken 
,einzeln oder in Stapeln nebeneinander ebrufbar gelagert sind. Die Maga- 
zinablage ist vorzugsweise nach den entsprechenden Prof il en mit Kemmern 
bzw. Abteilen so beschaffen, daB eine gewunschte Kammer mit Inhelt im 
Computer registriert und abrufbar angefahren werden kann. Eine Hubein- 
richtung^ welche im Fertigungsbereich vorwiegend ortsfest angebracht ist, 
hebt die daruber] iegenden Materialien so weit, bis sie im Arbeitsbereich 
zu stehen kommen, wobei darauf f olgend das zuoberstiiegende von der Trans- 
portsparneinricntung erfaBt und abgezogen werden kann. Bei einem Stapel von 
uber-und nebeneinanderliegenden Materialien wird dieses an' einen Anschlag 
gedruckt und das einzelne Material oder die ubereinanderliegenoen Mate- 
rialien angehoben und nach und nach vererbeitet, wobei das nechste Mate- 
rial bzw. die nachste Stapellage nachgeschoben v/ird. 

. Die zu verarbeitenden Materialien krinnen, in ebenfalls vom -Computer 

registrierte Auf nahmekammern gelegt werden, wobei beispielsweise auf- 
traosgemaB die Werkstucke zusammengehorig weitergereicht werden/ Mit der 
Eingabe der herzustellenden Werkstucke konnen Dsten fur die Lagerheltung 
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1 und Kostenabrechnung vo" Computer errechnet unci auspedruckt werden. Urn 
eine rationelle Fertiounc zu erreichen, ist eine Zusetzeinrichtung verge- 
sehen, wobei Materialien aus deT, Magazin geno^en warden und in Berei t- 
stellung abas] egt werden, sodeS w^hrend der Fertigung eine Besorgung und 

^ Entscrgung der Material ien moglich ist, wobei eine Auf neh.TievorricHtunc 
einen Stab aus dem Magazin anhebt und einen Schwenkrollgang einschwenkt 
und derauf das Material aufgelegt wird und in Arheitsstel lung ceschwenkt 
-hzw. nsch der Verarbeitung das Reststuck in Abhebe- bzw. Absen*<stellung 
gebracht wird. 

10 In einer weiteren Ausbildung der Einrichtung ist das Magazin orts- 

fest stationiert bzw. die Material ien in vorgewahl ten Positionen gelagert 
und die Fertigungseinrichtung wird auf das ieweils gewunschte Material 
hinbewect. 

- Die verf ahrbere Trensportspanneinrichtung wirkt nit den ortsfesten 

15 SDenneinrichtungen -in der Weise zusammen, ds6 diese von der oegenuber- 
liegenden Haterialseite eingreifen und so ein sbwechselnd oder gleich- 
zeitiges Erfassen bei veranderbaren Arbeitsstellungen auch eine uber- 
setzende bzw. uberfahrende Arbeitsweise mngiich macht . Dadurch ist die 
TransoortSDanneinrichtung als Zuf uhreinrichtung und infolge bei einem 

20 gleichbleibenden materia] erfassenden Spennzustand in der Arbeitsstellung 
von einer Abstutzeinrichtung zusstzlich gehalten, eine Beerbeitungs- bzw. 
Fertigungseinrichtung und sorrrit kann em Material bzw. Werkstuck eine be- 
arbeitete Stelle, beispielsweise eine Schnittkante , festgelegt werden und 
iro Zusernmenwirken mit einem Rechner die darauf folgence Position exekt 

25 angefahren bzw, bearbeitet und danach genau abgeschnitten werden, wo dure h 
eine Werkstuckvermessung oder Anschlageinstellung uberflussig wird. Das 
mittlerweile aus dem Material gefertigte Werkstuck ist unversndert von 
der Transportspanneinrichtung gehalten und durch den Arbeitsebleuf uber 
die vom Computer erfaBten Daten ist eine genaue Lege festgelegt, sodaG 

30 die Trensportspanneinrichtung els Obergabeeinrichtung des Werkstuck in 
genauer Position ubergeben kann. Diese Ausbildung ermoglicht eine anzu- 
beuende Material ablage und eine damit zusammenwirkende autonetisierte 
Materia lerf as sung bzw. Ubernahme von verschiedenen Prof ileuerschnitten in 
abwechselnder Reihenfolge bei vorbeibewegter oder anzufehrender horizon- 

35 taler als auch vertikaler Materialzubringung. Vorzugsweise wird eine un- 
terteilte Ablage von Stangenmaterial in der Art belegt, dafJ gleiche Pro- 
file ubereinander in eine vorbestimmte Ablagekemmer kommen, sodefl die 
nebeneinanderliegenden Kammern ieweils andere Profile ubereinancerlieoend 
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1 aufnehmen, welche entsprechend zur EntnehTie sncefonren warden konnen. Urn 
die Lacs zu bestimmen, wipd vorzugsweise eine Seite der Abl egekarr.Trer 
f estgelegt , sodeB bei Verenderung der ProfilgroBe und so-Tit der Ksmmsr- 
croBe die zugeordnete Material seite imner die gleiche Position einninmt. 
5 Diese Aufgabe entspricht einer Ausbildung der Traosportsoenneinrichtung 
als auch der ortsfesten Soanneinrichtung , wobei die Spannbackenpaer.e beim 
Qffnen sich vo^ Materiel wegbewegen, beim Spannen nedoch ein Spannbacken 
die gleiche Position einnimmt, welche der festgelegten Materielseite ent- 
spricht und der zweite Spannbacken entsprechend der Material starke im 
0 Spannbereich zu stehen kommt. 

Durch die flexible Fertigung mit Computererf assung ist eine pro- 
grammoesteuerte Fertigung moglich, da mehrere Ablaufe zusamnengef aBt 
werden konnen, .wobei nach einer material beschef f enden Ausbaustufe aus 
verschiedenen Materialien bzw. Prof il en eine Produktion nach Sedarf mdg- 
5 lich ist und somit ein Zwischenlager entf alien kann. Waiters ist durch 
die konstruktive Ausbildung und Computer-kontrollierten Position bzw. 
Laqeerf essung eine Vernetzung und exakte Weitergabe cer Werkstucke an 
nechaeordnete Fertigungseinrichtungen moglich. 

Arihand der Zeichnunp werden Ausf uhrungsf ormen der Erfindung bei- 
spielsweise naher erleutert. Fig.l zeigt eine erf indungsgemsBe Aus- 
fuhrungsform im GrundriB, Fig. 2 im AufriB, Fig. 3. zeigt einen Schnitt A-A 
in Fig, 2, Fig.^ zeigt eine Spanneinrichtung im GrundriB, Fig. 5 zeigt die 
Spanneinrichtung im AufriB, Fig. 6 2eigt einen Schnitt A-A in Fig. 5, ^ig.7 
zeigt die Soann-Schwenkeinrichtung, Fig. 8 zeigt eine Blockierbremse in 
Vorderansicht , * Fig .9 zeigt einen Schnitt A-A in Fig. 8, Pig. 10 zeigt eine 
weitere Ausf uhrungsf orrn der Erfindung im GrundriB, Fig. 11 im AufriB, 
Fig. 12 in Seitenansicht f Fig. 13 zeigt eine Sageschwenkeinrichtung im 
GrundriB, Fig. 14 in Seitenansicht. Fig. 15 zeigt eine Materialablage im 
GrundriB, Fig. IS zeigt eine Spannstellung , wobei eine srationer enge- 
brachte Spanneinrichtung geoff net und die Ti c* tspLLi-Lspan^inrichtLrg ge- 
schlossen am Beginn der Fertigungsposition steht und eine beispielsweise 
zu bewegende Strecke angegeben ist und die Sage ±ieim Schwenker, eine von 
cer Eingabelange abzuziehende Lange ergibt . Fig. 17 zeigt eine Soannein- 
richtung zur weiteren Bearbeitung im GrundriB, Fig. 18 zeigt die Material- 
ablage im— AufriB, Fig. 19 zeigt eine Spannstellung im AufriB, Fig. 20 zeigt 
eine Spanneinrichtung zur Weiterverarbeitung im AufriB. Fig. 21 zeigt eine 
Spannstellung mit geschlcssener Trensocrtspanneinrichtung und geoff nerer 
stationir angebrachter Spanneinrichtung in Seitenansicht. Fig. 22 zeigt 
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1 eine Schwenkspenneinrichtung mit absenkbarer Auf] age . Fig. 23 zeict eine 
Spanneinrichtung ( wobei ein Spannbscken ges chi ossen immer die aleicne 
St ell una einnimmt und der zweite entsprechend der Werkstucksrerke i*n 
Spannbereich zu stehen kornnt . Fig. 24 zeigt ein Ausfuhrungsbeispiel , wobei 

^ die Spannbacken parallel bewfegt und von cent .Spannbsckenpsar ein Spann- 
backen geschlossen immer die gleiche Stellung einnimmt und der zweite 
Spannbacken entsprechend der Meterialsterke im Spannbereich zu szehen 
kommt. Fig. 25 zeigt eine Einrichtung mit Kagazin- bzw. Staneilegerung im 
GrundriB, * Fig. 26 im AufriB, Pig. 27 in Seitenansicht . - Fig. 23 zeigt eine 
!0 Einrichtung mit Magazinentnahme -und Bereitsteilungseinrichtung im Grund- 
riB, Fig. 29 im AufriB, Fig. 30 in Seitenansicht. 

Die Fig.l bis 3 zeigen eine Schiene 1, auf der eine Rolle 2 abrollt, 
die nit einem Drehgeber 3 .drehschlussig verbuntien ist und einen Schlitren 

4 mit einer derauf angebrachten Transportspanneinrichtung 5, welche ein 
15 yerkstuck S bzw. Vormaterial 7 erfaBt und von einern Motor 8 oder Be- 

triebsmittelzylinder 9 in Pf eilrichtung 10 bewegt wird. Eine - schwenkbere 
und mit einer Hubeinrichtung versehene Sage 11 beschneidet dss Werkstuck 
vor Oder nach dem Weirerhewegen, Die Weiterbewegung kenn kontinuierlich 
oder schrittweise erfolgen, wobei ein Werkzeug 12 und/oder ein Werkzeug 
20 13 das Werkstuck S bearbeitet. Zwischen bzw. nach der schrittweisen 
Weiterbewegung erfaBt eine im wesentlichen ortsfeste Spanneinrichtunc 14 
das Vormaterial 7 bzw. Werkstuck 6. Des weiteren halt eine Spann-Schwenk- 
einrichtung 15, welche uber eine Achse 16 schwenkbar gelegert ist, das 
Werkstuck 6 fest. 

25 Eine bevorzugte Ausbildung ermoglicht gleichzeitig eine P°sitio- 

nierung des Werkzeuges 13, wobei beispielsweise euch bei ungleichen Werk- 
stucksterken die Beerbeitungsstelle in gewunschter Stellung zur Mitte 
festgelegt wird. Es ist eine Brucke 17 vorgesehen (Fig. 7), in der die 
Achse 15 gelagert ist und die ebenfalls das Werkzeug 13 tract, welches 

30 Qber einen Betriebsmittelzylinder 18 in Pfeilrichtung 19 bis 20 hin und 
her bewegt wird. Ein vorbestimmtes Abstandsverhsltnis zwischen der Achse 
16, dem Auflagepunkt 21 und dem Drehpunkt 22 ergibt eine gleiche, bei- 
spielsweise Mitt elstel lung, der Bearbeitungsachse 23. Beim Aufliegen des 
Aufliegepunktes 21 auf dem Werkstuck 6 ist dieses gespannt und die 5esr- 

35 beitungsachse 23 in gewunschter Arbeitsstellung . 

Ein weiteres msrkmel der Erfindung zeigt eine Anordnung, bei der 
eine oder mehrere Spanneinrichtungen 24 mit der Transport spanneinrichtunc 

5 in der Weise zusammenwirkt , daB ein Obergreifen und somit ein schritt- 
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1 weises \'achsetzen in der Form moglich 1st , soca3 diese wechselweise cs- 
schlossen bzw . gecffnet sind fFig.5). Sind die Spannbacken 25-27 oeof f- 
net f so konnen die Spannbacken 27-28 der Transporteinrichtung 5 irn ae- 
schlossenen Zustand mit dem WerkstOck in Richtung ces Pfeiles 30 durch- 
5 fahren bzw. durchbewegt warden fFig.S). Bei oeoffneter Ste] luna der 
Transportspanneinricntung 5 kann diese : in Pf eilrichtuna 31 beweot werden, 
ohne de3 disse am WerkstOck 6 streift. 

Als. weiteres Konstruktionsmerkmal sind die Soannbacken 27-29 oe- 
schlitzt bzw. getrennt ausgebildet, sodaG zwischen den Spsnnbackenteilen 
O 32-33 die Sage 11 das WerkstOck trennen kann; und so heim Weiterbeweoen 
das abgetrennte ReststOck und das zu bearbeitende WerkstOck mitbewegt 
werden. 

Eine weitere Bearbeitungsst ation 34 ist im Bewegungsbereich so ange- 
ordnet, dsB das WerkstOck 6 in.genauer, vorberechneter Lage abgegeben 
5 wird, woreuf weitere Werkzeuge 35 das WerkstOck 6 bearbeiten und darauf- 
f olgend Ober angetriebene Rol]en 36 dieses an eine Fordereinrichtung 37 
weiterbewegt wird. Ein angeschl ossener Rechner 38, welcher den Bewegunas- 
ablauf vorgegeben hat, zeigt im Zusammenwirken mit dem Drehgeber 3 und 
der Rolle 2 direkt die genaue Position entlang der Schiene 1 bzw. dem 
Schlitten 4 ohne Fehlerquelle durch die spezielle Ausbildunc der 
Antriebselemente an und legt sie auch fest. 

Nach abgeschlossener Fertigung wird der Schlitten 4 in Pf eilrichtunp 
39 auf Grund- bzw. Anf angstellung gebracht t oder vorher das Reststuck des 
Vcrmaterials 7 in die Ablagestelle gebracht. 

Eine erweiterte Ausf uhrungsform zeigt angebaut ein Magazin 40, welches 
Aufnahmekammern 43 besitzt, in welchen die Vormaterialien 7 entsprechend 
ihrer Dimensionen eingelegt werden konrien, wobei eine besondere Aus- 
bildung des Magazins Ober Rollen 41 auf einer Schiene 42 in Pf eilrichtung 
44 hin- und zuruckbewegt werden kann, um ein entsprechend vorgesehenes 
Material auszuwahlen . Bei der Bewegung, welche von Hand ausgefOhrt werden 
kann, ist es ebenfalls moglich, diese durch einen Antrieb 45 im Zusarnmen- 
wirken mit dem Rechner 38 zu erreichen und die gewOnschre • Stellung und 
das somit richtige Vormaterial 7 festzulegen. Dsrauf f olgend wercen die 
Obereinandergelegten Vormaterialien 7 von einer Hubeinrichtung A§ S o weit 
angehoben, daS -der zuoberstliegende— Stab in richtiger Fertigungsposition 
zu liegen kommt. Dareuff olgend wird der Stab von der Transportspannein- 
richtung' 5 oder der Vorschubeinrichtung 47, welche als Rollentrieb oder 
aberauch nechgreifend ausgebildet werden kann, in Beerbeitungsstel] una 
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1 gebrecht. Nach erfolgter Sewegung in die Fertigungsstrecke passiert das 
Vormaterial 7 einen Sensor 43, welcher die Anlage zur Fertigung in Be- 
trieb setzt. Nach abgeschlossener Fertigung wird das Vormaterial 7 wiener 
zuruck in das M-agazin 40 hewegt , wobei ein Sensor 49 die abzul egende Lacs 
5 festlegt. Dersuf fo] gend wird von der Hubeinrichtung 46 das uhereinander- 
liegende Vormaterial bzw. Halbf ebrikat so we it gesenkr, daS die Hubein- 
. richtung frei wire. 

Eine weitere Aushildung, weiche bei scnweren Vormaterialien 7 Ver- 
wendung findet, sieht einen Stutzrollengeng 50 vor, der ein oder mehrms] s 
10 entlang der Bewegungslinie euf einer Bruck-e 51 gelegert ist und uber Pol- 
len 52 das Vormaterial 7 ergreift und beim Nachziehen eine reibungsarme 
Bev/egung moglich macht. 

Eine bevorzugte Ausbildung ermoglicht eine genaue und schwingungs- 
freie Bearbeitung ohne Abweichung vom Ref erenzpunkt durch eine Slockier- 
15 brernse 53 (Fig. 9) , weiche JBrerr.shocken 5^,55 besitzt , die sich einerseits 
an der Schiene 1 Oder an einer parallel gefuhrten Schiene, Leiste od.cgl. 
festklemmen und sich anderseits gelenkig uber eine Achse 56 am Schlitten 
4 abstutzen. Ein Bremsmagnet oder Betriehsmittel-zylinder 57 leitet die 
Bremsung ein. 

20 Ein weiteres Konstruktionsrnerkmal zeigt einen Werkzeugtrager 58, 

v/elcher am Schlitten 4 aufgebaut, ein Werkzeug 59 tragend sich entlsng 
der Schiene 1 mitbewegt und beispielsweise das von der Spanneinrichtung 
24 oehaltene Werkstuck S bearbeitet* Hit 38 ist ein Computer bezeichnet 
und mit 50 ein Rahmen, auf dem sich eine Laufbahn 61 abstutzt, euf der 

25 wiederum uber Roll en 2 und eine Wippe 62 ein Laufwagen 63 von einem Motor 
B Oder Betriehsrnittelzylinder 9 bewegt v/ird, wobei eine Rolle 2 mit ange- 
bautem Drehgeber 3 drehschlussig verbunden beim Abrollen mitdreht, 
welcher bei gleichbleibendern Aufiagedruck uber eine Feder 6* gehalten und 
so ohne Schlupf mitgedreht v/ird und wahrend der Bewegung Impulse an den 

30 Computer 38 weitergibt. 

Ebenfalls mitbewegt wird eine Transportspenneinrichtung 5, welche 
das Material 7 in der Ablage 65 mitnimmt t in der eine Markierung 65 so 
angebracht ist, deS der erste Schnitt (Kopf schnitt) festgelegt v/erden 
kenn. Nach Inbetriebssetzung wird das Material 7 von der Transoortspenn- 

35 einrichtung 5 uber Rollen 36, sowie durch die geoffnete Spanneinrichtung 
67, bis zu einer Schnitt- bzw. Arbeitsbegirnstelltng 53 rijrcrbavegt tnd riarauf- 
folgend die Sparnung eingeleitet . Eine Sage 11 schneidet das Materiel 7 in 
einer Stellung 59 ab und schwenkt carauff olgend fiber eine Schwenkachse 
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1 70 in die Stellung 71, sodaB eine ScHnittgro!3e 72 entsteht, welche von 
einer einoeoebenen gewunschten Fertigungslenge vom Computer 35. abgezogen 
wird und somit eine Bewegungslenge 73 entsteht. Es ist ein Messen oder 
eine Anschlegenhringung oder ein leufendes Versetzen eines Anschleges 
5 nicht notwendig, sondern vielmehr wird das Werkstuck durch cen dreh- 
schlussig angebrachten Drehgeber 3 oder eins angebrechte LangenmeBein- 
richtung 74 zwangsleufig geneu vermessen und vom Computer, 38 uberwecht. 
Fur die ieweiligen Schnittsteliungen sind dazugehorige Schalter 75 verge- 
sehen, welche bis auf den zu der gewunschten Stellung gehorigen elek- 
10 trisch verriegelt sind, sodaB beim Vorbeibewegen an einer Schaltnocke 76 
der nicht verriegelte Schelter die Schwenkbewegung eusschaltet und 2u- 
gleich eine Indexiereinrichtung 77 einschaltet, wobei danach ein Jnde- 
xierbolzen 78 in eine Indexierbohrung 79 eingefahren wird und sornit eine 
oenaue Position erreicht und die Sage festgehalten wird. Es konnen eben- 
15 falls die Schalter 75 ortsfest angebracht und die Nocken beim Schwenken 
mitbewegt werden. Die Schwenkung erfolgt abwechselnd in Pf eiirichtung 80 
sowie Pfeilrichtung 81. Die Schnitthewegung ist mit Pfeil 82 und die 
Ruckstellung mit Pfeil 83 dargestellt. Die stationer angebrechte Spenn- 
einrichtung 67 ist so gelagert, deB diese unterhalb des Materials 7 und 
20 die Transportspanneinrichtung 5 oberhalb bzw. je nach Ausfuhrung umge- 
kehrt oder gegenuber liegt, sodaB die Spannbacken 25 mit den Spannbacken 
28 gegengleich das Material 7'erfassen. Die Spannbacken 28 sind geteilt, 
sodaB eine Spannbackenhalf te 32 nach dem Kopfschnitt des Material 7 rest- 
halt und die zweite Spannbackenhalfte 33 den Abschnitt 34 tregt. 
25 Ein Merkmal der Erfindung ist eine Auslegung des Spannhubes. So ist 

die stationar angebrachte Spanneinrichtung 67 im geoffneten Zustand so- 
weit geoffnet, daB die Transportspanneinrichtung 5 mit den gegengleichen 
Spannbacken in geoffneter sowie mit eingespanntem bzw. umgreifendem Mate- 
riel 7 durchbewegt werden kann und anderseits bei geschlossener bzw. me- 
30 terialumgreif ender Stellung 85 in geoffneter Stellung 86 der Transport- 
spanneinrichtung 5 uberfahren werden kann. Bei der schrittweisen oder an- 
dauernden Wsiterbewegung kann das Material 7 von einem Werkzeug 12,35 be- 
srbeitet warden, wobei ebenfalls wie beim Beschneiden des Materiel 7 oder. 
das daraus gefertigte Werkstuck 5 im' Ruhezustand von einer Schwenkspann- 
35.. . einrichtung festgehalten wird,. .wobei eine Auflage 88 mit einem Ex'zenter 
89 und einem Spannarm 90 uber einen Betriebsmittelzylinder 91 und eine. 
Feder 92 so zusammenwirken, daB das Material in geoffneten Zustand frei 
ist, hingegen geschlossen die gleiche Auflegehohe hat. 
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Eins genaus Arbeitsstellung wird o'urch eine bevorzuqte Konstruk- 
tionsausbildung erreicht, wslche einerseits eine Zubringung bzw. Anleh- 
nunp in Richtuno des Pfeiles 93 en einen Anschleg 9^ srg ibt und bei der 
3earbeitung immer von der gleicnen Materiel- bzw. Werkstuckskante ausge- 
gengen werden kann. Dies erfordert , def3 ein Sosnnbacken 25,27 in ge- 
schlossenem Zustend immer die gleiche Stellung entsprechend der durch den 
Anschlag 9* festgelegtsn Materiel bzw. Wsrkstuckkante aufweist und der 
zweite Spannbacken 25,28 entsprechend der Materielstarke im Spannbereich 
zu stehen koramt, welche Spannarbeit uber einen Lagerbolzen 95 durch. eine 
Feder 95 einerseits und einen Exzenter 97, einen Lagerbolzen 95 sowie Be- 
triebsmittelzylinc'er 99 anderseits bewirkt wird. 

Ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel zeigt eine konstruktive Ausbilduna 
mit parallel bewegten Spannbacken 27,28 , welche auf einer Fuhrung 100 
.verschiebber gelagert sind und von einem Betriebsmittelzylinder 101 be- 
15 wegt werden, wobei eine Feder 102 einerseits einen Riegel 103 uber Achs- 
bolzen 104 an die Spannbacken druckt und anderseits der Spannbacken 27 
- auf einer Anschlagflache 105 auffahrt und derauffolgend in eine Ausneh- 
mung 105 einrastet . Beim Offnen wird der Spannbacken 28 auf eine schraoe 
Flache 107 gedruckt , wodurch der Riegel 103 so weit verschoben wird, daB 
20 der Spannbacken 27 frei wird. 

Bei einem weiteren Ausfuhrungsbeispiel wird das Werkstuck S von ei- 
ner ortsfesten Spanneinrichtung 24 gehalten und mit den Werkzeuo 59 w?h- 
rend der Arbeitsbewegung 39 (Pfeil 10) bearbeitet. 

In einer Ausbaustufe ist ein Msgazin 40 vorgesehen, welches uber 
25 Rollen 41 sich auf der Schiene 42 abstutzt und vom Motor 109 oder Be- 
triebsmittelzylinder 110 so bewegt wird, daB daran angebrachte Aufnahme- 
kammern 43 entsprechend der vorgewahlten darin bsfindlichen ubereinander- 
liegenden Materialmen in Arbeitsstellung 111 gebracht werden, welche Auf- 
nahmekammern 43 nebeneinander verschiedene Material profile aufnehmen und 
30 so entsprechend der Profilstarke die Aufnahmekammer 43 angepaBt ist, 
wobei eine Aufnahmekemmerseite 112 immer unverandert bleibt, welche in 
der Entnahmestellung der Arbeitsstellung ill entspricht und die gleiche 
Stellung wis den Anschlag 113 sowie die Bezugs.kante 114 einnimmt. Eine 
Hubeinrichtung 115 hebt die ubereinanderliegenden Materialien so weit an, 
35 bis das Zuoberstliegende auf Auflagehohe 115 gebratht ist. Bei gleichen 
Profiien konnen diese von einem Stapel uber eine Hubeinrichtung 115, 
Kettenforderer od.dgl. schichtenweise bei cleichzeitigem N'iederhalten des 
Reststapels entgegen einem Niederhalter 117 angehcben werden und somit 
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1 ieweils das zuoberst] iegende Material vererbeitet warden. Dereuf folgend 
wird der Reststeoel von e'er Hubeinrichtung 118 nechgeschoben , welche 
Stapel verarbeitung auch auf einer ortsfesten Unterlege erf ol gen kann . ti- 
ne auftregsbezogene Auflage bzw. Weitergabe ist durch eine Fdrdereinricn- 
5 tung 119 gegeben, welche Kammern 120 besitzt t die ebenf all s uber Conputer 
38 angef ahren werden konnen, wobei nach Einbringung der geferticzen Werk- 
stucke 6 diese entsprschend weitergereicht werden. 

Eine weitere Ausbeustufe der Erfindung zeigt die Einricht-ung mit 
einem* Tragarm 121, auf welchen ein oder mehrere Kettenrader 122 Oder Rol- 
10 len gelagert sind, uber die eine Kette 123, ein Seil od.dgl. gelegt ist 
und mit einem Getriebemotor 124 oder einem Betriebsmittel zylinder 125 so 
betatigt werden, daS dies eine Hebeeinrichtung 125 ergibt, wobei ie nach 
Materiallange beliebig viele Spanneinrichtungen 127 angebracht werden 
konnen, welche ' Spannbetatigung von einem Betriebsmittel zylinder 128 
15 durchgefuhrt wird, der mit einem Proportional-Oruckbegrenzungsventil 129 
zusammenwirkt und ebenfalls mit der stationar angebrachten Spenneinrich- 
tung 14,24 als auch mit der Transportspanneinrichtung 5 zusammengeschal- 
ten ist, sodaft bei verschiedenen Materialien die ieweils notwendige . 
Spannkrsft vom Computer 38 aus den eingegebenen Prof ildeten festgelegt 
20 bzw. abgestimmt werden kann. Eine Zentrierf uhrung 130, welche mit den 
Spanneinrichtungen 127 in Verbindung steht, halt diese bei der Auf- und 
Abbewegung in richtiger Stellung, sodafi nach Anf ahren einer Aufnahme- 
kammer 43 ein Materiel 7 erfaftt und somit angehoben wird, daB eine 
schwenkbar gelagerte Auf nahmebrucke 131 uber Gel enkbolzen 132 und 
25 Schwenkbarm 133 tragend so einschwenkt, defi das Material 7 an einer Able- 
gestellung 134 abgelegt werden kann und beim Ausschwenken der Aufnehme- 
brucke 131 dieses Material in die Arbeitsstellung 111 mitgenommen wird, 
wobei bei einer Weiterschwenkung das Material 7 vom Anschleg 135 zuruck- 
gehalten wird, hingegeo die Auf nahmebrucke 131 mit den angebrachten Rol- 
30 len 136 und der Ablage 137 weiterbewegt wird, bis der Anschlag 138 anna- 
hernd auf das Material 7 auftrifft. Eine besondere dem Material ancepa&te 
qefederte Materialzentrierung 139 sorgt fur die richtige Lage, z.B.daB 
ein Rundmaterial am Abrollen gehindert wird. 

Eine weitere * Ausbildung der Auflage 88 ist eine Abstutzeinrichtung 

'35 140, wobei sich der ..Spannbacken 28 vor allem beim Kopfschnitt und Bear- 

beitung abstutzt. Um den Schnittbereich bei flachen Profilen zu erwei- 
tern, ist eine Hubeinrichtung 141 vorgesehen, die, uber die Fuhrung 142, 
Support od.dgl. die Sage 11 beweglich in Pf eilrichtung 143 sowie 144 ver- 
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1 scbiebbar sufnimmt und von einen Betriebsmittelzy Under 1^5 beweot wird. 

Wie der vorangehenden Beschreibung u-d den Petenranspruc^sn zu 
entnehmen, stellt such die beschriebene Vorgangsweise ein erf intisrischen 
Verfahren der. 

5 Erfindungswesentlich 1st vor allem, ceB die Vermessung des Werk- 

stuckes gleichzeitig mit dem Vorschub des Werkstuckes nech Anbrincung des 
Kopfstuckes (Zuschneiden) erfolgt. Ferner ist es erf induncswesentlich , 
deB des Material mit der Kante bzw. Flache an einero Becken angelegt wird, 
der von der Spanneinrichtung in eine bestimmte Position gebracht wurde, 
10 wobei dieser Backen feststeht und der zweite Backen beweclich ist und mit 
ihm des Werkstuck eingespennt wird. Ferner sind die gegenuberlieaenden ' 
stationeren Spannangseinrichtungen erfindungswesentlich, wonrc ein Backen 
Ober die Mitte fahren bzw. der andere' Backen durchfahten ksnn. 

ErfindungsgernaB wird ein Material (vorwiegend in Stsbform) von einer 
15 Ober die Einrichtung hinausreichenden Transportsoanneinrichtung erfeBt 
und in Kopf schnittstellung (erster Bezugsschnitt) gebracht,- wo ein 
bereits 1m Computer eingegebener, gerader Oder Schragschnitt erfolot, 
wobei die Schnittkante als Ausgangspunkt fur die folgenden MaBoroBen bzw. 
Schritte der Transportsoanneinrichtung bei gleichzeitiger Bearbeituno und 
20 nachfolgencer Ablangung dient. Durch die Ober die Einrichtung hinausgrei- 
fende Transportsoanneinrichtung konnen vorbeibewegte Materialien mit ab- 
wechselncen ProfilgroSe und Formen erfeBt bzw. nicht verbrauchte Kete- 
rielien abcelegt werden. Ebenfalls ist somit eine Ausbaustufe rcoglich, in 
der ein Magezin Materialien mit gleichen Profilen ubereinsnrier und solche 
25 Stepellagen mit verschiedenen Profilen nebeneinander aufnimmt, anzu- 
schlieBen. 
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"1 Patentanspruche: 

1. Einrichtung zur Herstellung von Helb- und Fertigprodukten in 
automstisierter Abfolge, dadurch gekennzeicbner ; daS sin zu einem Werk- 

5 stuck zu fertigenoes Vormaterial ,erfaBt, meBgerecht beschnitten, in sn- 
dsuernder oder schrittweisen Weiterbewegung , bildlich enzeicend vermes- 
sen / meBgerecht bearbeitet und en voroegebendr Position zur Weiterver- 
arbeitung weitergegeben f oder an eine vorgesehene Stelle bewegt wird. 

2. ' Einrichtung zum" Ablengen, Vermessen und Bearbeiten von lengge- 
10 streckten Werkstucken, vorzugsweise in Stab- oder Flachform, rr.it einem 

Rechner fur die Erfassuna dsr Lenge des Werkstuckes und fur die Vorgabe 
der Bearbeitungsvorgange , und mit einer Transportspanneinrichtung fur das 
Werkstuck sowie einer f eststehenden Spanneinrichtung fur dasselbe, nach 
Anspruch 1, dsdurch gekennzeichnet , dsB die Transportspanneinrichtung {.5} 

15 uber den-Computer (38) bei gleichzeitigen Positionseuf gaben vom Drebgeber 
(3) bzw. der LangsrneBeinrichtung (7*) gesteuert ist und deB ein Leufwapen 
(63) das Material (7) durch die gegengleich anceordnete Spanneinrichtung 
(67) im offenen Zustand durchbewegt, wobei jedoch das Material im ge- 
schlossenen Zustand von dieser nach Erreichen der ^eweils festgelegten 

20 Bearbeitungspcsitionen ebenfalls erfaBt wird und wobei. das Material nach 
voroewahlter Sige-Werkzeugstellung entsprechend beschnitten bzw. bear- 
beitet wird. 

3. Einrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, caB 
eine Rolle (2) sich abstutzend bzw. sbrollsnd auf einer Schiene (1) eht- 

25 lang dieser bewegt und ein Direhgeber (3) drehschlussio mitgefuhrt wird, 
wobei eine drehfeste Verbindung mit einem Schlitten (4) besteht, auf 
welchem eine Transportspanneinrichtung (5) fix aufgebaut ist und das 
Werkstuck (6) bzw. Vormaterial (7) farmschlussig mitnimnt. 

^. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekenn- 

30 zeichnet, daS das Werkstuck (5) bzw. Vormaterial (?) von Beginn bis zur 
sboeschlossenen Fertigung bzw. Vorf ertigung t Vermessung und Weitergahe 
von der Transportspanneinrichtung (5) vorwiegend ohne Unterbrechung ge- 
halten ist . 

5. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekenn- 1 
35 zeichnet, daB die mit -demJDrehgeber (3) drehfest verbundene Rolle .(2_)_mit . 
dem Schlitten (4) sich f ormschlussig entlang der Schiene (1) bewegt und 
mit einem Rechner (38) zusanrnenwirkt, der die ieweilige Position errech- 
net, wobei der Schlitten (4) bzw. die Rolle (2) die gewunschte Stellung 
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1 anfahrt und wobei vom Rechner (3S) die Bewegungsebf olqe cesxeuert ist. 

6. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Rolle (2) mit den Drehgeber (3) drehfest verbunden auf 
der Schiens (11 abrollend den Schlitten (4) zuFuncest teilweise trepend 

5 zwenpsiaufig den dsrauf angebrachten Werkzeugxrager (53) mit ein oder 
mehreren Werkzeugen (59) in cleicher Weise mitbewegt. 

7. Einrichtung nach ein en der A.nspruche 1 bis 6, dadurch gekenn- 
zeichnet T daB aie Rolle (2> , die sich mix den Drehgeber (3) euf der 
Schiene (1) bewegt, auch zur Vermessung bzw. Steuerung fCir einen ange- 

10 triebenen Tragschlitten dient , der. auf einer eigenen gleichleuf enden 
Schiene mitbewegt ist. . 

8. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch pekenn- 
zeichnet, daB im Zusanmenwirken . der Transportspanneinrichtung (5) nit 
einer Spenneinrichtung (24) bei abwechselndem Spannen und Offnen ein 

15 nachgreifendes Weiterbewegen des- Vormaterials (7) bzw. des Werkstucks (S) 
und ebenfalls unter Mitwirkung des Drehgebers (3) und Rechners (38) ein 
beliebig langes Werkstuck (6) vermessen, beschnitten und bearbeitet wer- 
den kann. 

9. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch gekenn- 
20 zeichnet 4 daB das V or material (7) bzw. Werkstuck (5) von der Transport- 
spanneinrichtung (5) gehalten t endeuernd oder schrittv/eise weiterbeweot , 
von beliebigen Werkzeugen bearbeitet v/ird. 

10. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 9, dadurch oekenn- 
zeichnet, daB eine im wesentlichen ortsfeste Spenneinrichtung (14) 

25 und/oder (24) das Vormaterial (7) bzw. Werkstuck (6) zwischen der 
schrittweisen Weiterbewegung vorwiegend zur Bearbeituna festhalt. 

• 11. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Transportspanneinrichtung (5) Spannbackenhllften (32, 
33) besitzt, zwischen denen die Sage (11) das Vormaterial (7) bzw. Werk- 
stuck (6) abschneidet, wobei im geschlossenen Zustand die getrennten 
Stucke bis zum Offnen in gleicher Weise mitbewecbar sind. 

12. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 11, dadurch aekenn- 
zeichnet, daB die an der Transportspanneinrichtung (5) ancebrachten 
Spannbacken (27 und 28) des Werkstuck umgreifen bzw. im gespannxen Zu- 

35 stand sich mit diesem durch die geoffneten Spannbacken (25,25) der Spenn- 
einrichtung (24) durchbewegen, wobei bei geoffneten Spannbacken (27, 2S) 
disss euBen vcrbeigehen. 

13. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 12, dadurch oekenn- 
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1 zeichnet, deB die Spann-Schwenkeinrichtung (15) eine Beerbeitungsstellung 
(23) am Werksttick (6) errnoglicht, welche sich ciurch das ' Abstandsverhslt- 
nis und die Laos der Achse (16), den Auflagepunkt (21) und den Drehpunkt 
(22) er'qibt und nach dem Spannen uber die Brucke (17) bzw. den Betriebs- 

5 mittelzylinder (IS) such bei ungleichen Werkstuckstarken eine bestimmte , 
beispielsweise eine Mittelstellung , erreicht wird. 

14. Einrichtung nech einem der Anspruche 1 bis 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB eine Blockier.bremse (53) mit den Brensbacken (54,55) direkt 
an der Schiene (1) Oder an einer parallel* mitgef uhrten Schiene od.dgl. 

10 festoeklemmt und uber eine Achse (56) am Schlitten (4) abgestutzt ist-, 
wobei die Bremsung uber einen Bremsmagnet oder den Betriebsmittelzylinder 
eingeleitet ist . 

15. Einrichtung nach einem der. Anspruche 1 bis 14, dedurch gekenn- 
zeichnet, daB das Vofmsterial (7) in Bewegunoslinie fluchtsnd ubereinan- 

15 der oelaaert ist und von Transportspanneinrichtung (5) das zuoberst- 
lieasnde Stuck ergriffen. und in die Bearbeitungsstelle gebracht wird. 

16. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 15, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB ein Magazin (40) vorgesehen ist, welches eine Aufnahme- 
kammer (43) besitzt, in der Vormaterialien (7) ubereinander gelagert 

20 sind, wobei das zuoberstgelagerte Stuck von der Vorschubeinrichtung (47) 
Oder der Transportspanneinrichtung (5) uhernommen wird, wobei nach Ver- 
arbeitung dieses Stuckes die darunterliegehden von der Hubeinrichtung 
(46) nachgeruckt bzw. gehoben werden. 

17. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 16, dadurch gekenn- 
25 zeichnet, daB das .Magazin (40) beliebig viele Auf nahmekammern (43) be- 

sitzt und uber eine Schiene (42) sowie eine Rolle (*!) oder eine ehnliche 
Einrichtung quer zur Bearbeitungslinie bewegt werden kann, urn die auser- 
wahlten Auf nahmekammern (43) in Ladestellung bzw. Fertigungsstellung zu . 
bringen . 

30 18. Einrichtung nech einem der Anspruche 1 bis 17, dadurch gekenn- 

zeichnet, daB das Magazin (40) von einem Antrieb (*5) , welcher uber einen 
Motor oder einen Betriebsmittelzylinder angetrieben ist, bewegt ist. 

19. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 bis IS, dedurch gekenn- 
zeichnet, daB die Hubeinrichtung (45) im wesentlicnen ortsfest an der Be-* 

.35 arbeitungslinie_stationiert ist und bei jeder anoefahren en A uf nahmekammer 
(43) die darin Obereinanderliegenden Vormaterialien (7) in die gewunschte 
Lage anhebt. 

20. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 19, dadurch gekenn- 
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^ zeichnet, daB entlang rier Bewegungslinie ein oder mehrere Stutzrollen- 
genge (50) vorgesehsn und en der Brucke (51 ) gelagerr sine, und bei schwe- 
ren I'ormaterialien (7) dieses uher Rollen (521 tragend ubernehnsn und sc 
ein reibungsarmes Nechziehen noglich machen. 
5 21. Einrichtung nsch einem dsr AnsDruche 1 bis 20 , dadurch oeken.n- 

-zeichnet, daB die Trensportspanneinrichtunq (5) das Vormaterial (7) 
direkt im Magezin (4Q) bzw. in cer Aufnahnekammer f^31 erfaBt und dieses 
in Folge beschnitten bzw. bearbeitet wird und daB das oeferticte Werk- 
stuck (S) abgelegt wird und sodann das Vormaterialreststuck neuerlich von 

10 Transportsoanneinrichtung (5) erfaBt und in die Aufnehmekammer (43) oder 
Ablagestelle abgelegt wird. 

•'22. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 21, dadurch oekenn- 
zeichnet, daB der Schlitten (4> und die demit verbundene Transport spann- 
einrichtung (5) vom Motor (8) oder Betriebsmittelzylinder (9) bewegt 

15 wird. 

*23. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 22, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB im Zusammenwirken von der Rolle (2), dem Drehgeber (3) und 
dem Rechner (38) ein Vormaterial L7) eus dem Magazin (40) oc jer von einer 
Ablage genommen und Teilstucke in vorgewahltem MaB oder StuckarnBen 

20 beliebig hintereinander von der Ssge (11) beschnitten und mit oder ohne 
Bearbeitung von den angetriebenen Rollen (35) sowie der Fordereinrichtung 
(37) in eine oewunschte Stellung bewegt werden. 

2*. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 23, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB eine oder mehrere Bearbeitungsstationen (34) im Zusanmen- 

25 v/irken mit dem Rechner (38) das Werkstuck (6) aufnehmen und mit vorge- 
sehenen Werkzeugen beerbeiten. 

25. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 24, dadurch cekenn- 
zeichnet, daB im wesentlichen die vorgesehenen Antriebe Steuereinrich- 
tungen, die Sensoren, die Drehgeber u.dgl. mit dem Rechner (38) zusam- 

30 menwirken und von diesen Vorgaben erhelten. 

26. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 25, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Tran sport spanneii trie? iL ing (5) Spannbacken (28) hat und 
daB weitere Spannbacken (25) einer Spanneinrichtung (67) vorhanden sind 
und die Spannbacken (28^ das Material (7) erfassen und die Spannbacken 

35 (26) von der gegenuberliegenden Seite auf das Material (7) bzw. Werkstuck 
(6) einwirken. 

27. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 oder 2S, dadurch oekenn- 
zeichnst, daB der Computer (38) den Leufwagen (53) mit der Transport 
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1 spanneinrichtung (5) zur, danebenstehenden oder enoebeuten Meterieleblage 
(65) steuert, diese in Function einer Zubrir.geeinrichtung ces Materiel 
(7) eTfa!3t una in endauerndsr oder schrittweiser Weiterbewegung eine 
materialbearbeitende Spennfunktion hat und dadurch einer vcrzugebenden 
5 Spanneinrichtung (24) Oder Kammer (120) das beerbeitete Werkstuck (E) 
ubergibt. 

26. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 27, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB durch eine besondere Ausbildung der Transpcrtspannein- 
richtung (5) mit uber die Einrichtung hinausragendem materialergreif enden 
0 Spennbacken (2S) das auBerhalb quer zur Bearbeitungsbewegung vcrbeizu- ■ 
bewegende als auch in zugeordneten Ablegestellungen oder .in cer Ablage 
(65) entsprechend der Merkierung ( 66) . abgelegte Material (7) erfeBbsr ist 
und ohne Unterbrechung wehrend des Zuschnittes und Bearbeitung bis zur 
Weitergabe als gefertigtes Werkstuck (6) an die Spanneinrichtung (24) in 
5 genauer Position Obergebbar oder in einer vorgewahlten Kammer. (120) 
ablegbar ist. 

2.9. Einrichtung nach einem der Ansoruche 1 bis 28,., dadurch gekenn- 
zeichnet, daB ein Computer (38) mit einem Drehgeber (3) oder einer 
LengenmeBeinrichtung (74) die Lege des Laufwagens (63) mit der angebrach- 
ten Transportspanneinrichtung (5) erkennt und eine abzuschneidende Lange 
oder einen Bearbeitungsschritt errechnet und anzeigend steuert, wobei die 
Kopfschnittkante die Arbeitsbeginnstellung (S3) ergibt und die carauf- 
folgenden Bearbeitungsabf olgen mit anschlieftendem Trennschnitt ein 
zwengslaufig meSgerechtes Werkstuck (6) mit den Eingaben entsprechenden 
GroBen ergibt. 

30. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 29, dadurch gekenn- 
zeichnet, caB sich euf einem . Rahmen (60) -eine Laufbahn (61) abstutzt und 
uber Rollen (2) und eine Wippe (62) ein Laufwagen (S3) engerrieben von 
einem Motor (8) oder Betriebsmittelzylinder (9) bewegt und eine nit einem 
Drehgeber (3) drehschlussig verbundene Rolle (2) ebenf alls abrollend mit- 
bewegt v/ird, welche bei gleichbleibendem Auflagedruck durch eine Feder 
(54) angedruckt v/ird und somit durch ein schlupf f reies Mitdrehen eine 
genaue Lange entsprechend der abgegebenen Impulse ermittelbar ist. 

31. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 30, dadurch cekenn- 
zeichnet , _.daf3 eine Transportspanneinr icht ung (5) von einer der Einrich- 
tung angebauten oder einer danebenstehenden Ablage (65) mit entsprechend 
engebrachten Merkierung (55) sbg'elegtes Material (7) erfaBt und uber eine 
Roile (36) durch den Spannbereich der Spanneinrichtung (67) in Arbeits- 
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1 beginnstellung (BS> beweot. 

32. Einrichtung nech einem der Anspruche 1 bis 31, dadurch gekenn- 
zeichnet , daB eine Sage (11) schwenkber eusgebildet uber den Computer 
(36) entsprechend der Eingahen f Or eine gewunschte Stellung una so~-it 6b- 

5 zugehorige Schnittlage gesteuert ist und die bei der Schwenkung uber die 
Schwenkachse (70) entstehende SchnittgroBe (72) von der Perticungslange 
ebzuziehen ist und sich dereus die Sewegungsl snge (73) ergibt. 

33. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 32, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die schwenkbare Sage (11) fur die ieweiligen Schnittstel- 

lO lungen dazugehorige Schalter (75) besitzt, welch e bis auf den zu der oe- 
wunschten Stellung gehorigen elektrisch verriegelt sind, da 3 beim Vorbei- 
bewegen an einer Scheltnocke (75) der nicht verriegelte Schalter betatigt 
und eine Indexiereinrichtung (77) einschaltet, wonach ein Indexieroolzen 
(78) in eine Indexierbohrung (79) eingefahren und somit eine ge'neue Po- 

15 sition fsstgelegt wird, wobei gegebenenf alls die Schalter (75) crtsf est 
angebracht sind und die Nocken "beim Schwenken mithewegt werden, wobei die 
Schwenkung uber die Schwenkachse (70) erfolgt, abwechselnd in Richtung 
des Pfeiles (80 bzw.81), wobei entsprechend der festgelegten Schnitt- • 
stellung die Sage in Schnittrichtung gemaB Pfeil (82) und danech gemaB 

20 Pfeil (83) ruckgestellt wird, v/obei die Schnittsteilung (69 una 71) fur 
gerade Schnitte vorgesehen sind und wobei dazwischen Stellunoen fur 
Schragschnitte mit beliebigen Winkeln anfuhrbsr sind. 

34. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 33, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB eine stationer angebrachte Spanneinrichtung (57) so oe- 

25 lagert-ist, dsB diese unterhalb des Materials (7) und die Transportspann- 
einrichtung (5) oberhalb angeordnet ist bzw. ie nach Ausfuhrung gegen- 
gleich angebracht sind, sodaS die Spennbacksn (26) mit dern Spannbacken 
(28) gegengleich das Material (7) erfassen, wobei die Spannbacken (28) so 
geteilt sind, daB die eine Spannbackenhalfte (32) nach dem Kopf schnitt 

30 des Material (7) festhalt und die zweite Spannbackenhalfte (33) den Ab- 
schnitt tragt. 

35. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 .bis 3^ B dadurch gekenn- 
zeichnet, daB ein Werkzeug (12,35) das schrittweise oder endauernd wei- 
terbewegte Material (7) be- bzw. verarbeitet. 

35 35. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 35, dadurch aekenn- 

zeichnet, daB das Material von einer Schwenkspanneinrichtung uber eine 
Auflage (83), einen Exzenter (89), einen Spennarm (90), einen Betriebs- 
mittelzylinder (91) sowie eine Feder (92) und den Spannbacken (28) 
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1 wahrend • der Bearbeitung gehalten wire und danach' so freigegeben wird , da(3 
- die Auflags (B8) in Hone abceschwenkt wird und sonit der Spannbacken (2<S) 
ebenfalls frei wird. 

37. Einrichtung nach einen der Anspruche 1 bis 36, dedurch gekenn- 
5 zeichnet, daB von einem Anschlag (94) bzw. einer gleichbleibender Werk- 
stuckkante ausgegangen wird und die Spanneinrichtung entsprechend einen 
Spannbacken (27) im geschlossenen Zustand* irnmer die cleiche Stellung >ein- 
, hinrot, wobei ein zweiter Spannbacken (23) entsprechend der Heterialstarke 
im Spannbereich zu stehen kommt, welcher uber einen Lagerbolzen (95), 
0 eine Feder (96), einen Exzenter (97), einen Lagerbolzen (93) sowie Be- 
triebsmittelzylinder (9S) erreicht wird. ] 

33.' Einrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 37, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB eine Spanneinrichtung mit parallel bewegten Spannbacken 
(27,25) auf einer Fuhrung (100) verschiebbar gelagert ist und uber einen. 
5 Betriebsmittelzylinder (101) bewegt wird, wobei die Feder (102) einerr 
seits einen Riegel (103) uber einen Achsbolzen (104) an die Spannbacken 
druckt und anderseits der Spannbacken (27) auf eine Anschlsgf lache (105) 
auffahrt und darauf f olgend in eine Ausnehmung (105) einrastet und beim 
Offnen der Spannbacken (28) auf eine schrage Flache (107) gedruckt wird, 
wodurch der Riegel (103) so ,weit verschoben v/ird, daB der Spannbacken 
(27) frei wird. 

39. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 33, dsdurch gekenn- 
zeichnet, daB eine ortsfeste Spanneinrichtung (24) vorgesehen ist, welche 
das Werkstuck (6) festhalt und dadurch das Werkzeug (59) wShrehd der Ar- 
beitsbewegung in Pf eilrichtung (10,39) bearbeitet werden kenn. 

40. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 39, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB ein Magazin (40) vorgesehen ist, welches uber Rollen (41) 
uber Schienen (42) abgestutzt wird und vom Motor (109) oder einen Be- 
triebsmittelzylinder (110) so bewegt wird, daB die daran ancebrachten 
Aufnahmekammern (43) entsprechend der vorgewahlten, darin bef indlichen , 
ubereinanderliegendem Msterialien in Arbeitsstellung (111) gebracht wer- 
den, welche Auf nahmekammern ■ (43) nebeneinander verschiedene Materialpro- 
file aufnehmen und die Aufnahmekammern (43) entsprechend an die Profil- 
starke angepaBt sind, wobei eine Aufnahmekammerseite (112) immer unver- 
andert bleibt, welche in der Arbeitsstellung bzw. Entnahmestellung (111) 

" die gleiche Stellung~wie der Anschlag (113) sowie' die Bezugskante (114) 
einnimmt. 

41. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 40, dadurch gekenn- 
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1 zeichnet, daB eine Hubeinrichtung (115) vorgesehen ist, welche die uber- 
sinanderliegenden Materialien so we it enhebt, bis das Zucberstl ieoende 
auf Auflaghohe (116) gebracht ist und dann anhalt, welche Hubeinrichtung 
gegebenenfalls sis Kettenforderer cd.dgl. ausgebildet sein kenn, wobei 
5 bei einem Stspel von gleichen Profilen die ubereinanderliegenden M ateri- 
alien schichtweise gehoben werden und gleichzeitig der Reststapel von ei- 
nem Niederhalter (117) zuruckgehalten wird, wobei nech Abarbeitunc der 
ubereinanderliegenden Profile die Hubeinrichtung immer in Auspangs- 
stellung zuruckfahrt und der Reststepel von einer Hubeinrichtung (118) urn 
10 annehernd eine Prof il Starke nachgeschoben wird, 

*2. Einrichtung nach einem der Ansprpche 1 bis 41, dadurch gekenn- 
zeichnet, deB eine Fdrdereinrichtung (119) Kammern (120) besitzt, die 
nech 3earbeitung das Werkstuck (5) ubernehmen und computergesteuert an 
eine vorzugebende Stelle bringen. 
15 43. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 42, dadurch gekenn- 

zeichnet, daB eine Hebeeinrichtung (125) mit einem Ciber die abgelegten 
Materialien (7) und/oder das Magazin (40) ragenden Tragerm (121) voroe- 
sehen ist, auf welchem ein Oder mehrere Kettenrader (122) oder Rollen ge- 
lagert sind, Ciber die eine Kette (123), Seil od.dgl. gelegt ist und mit 
20 einem Getriebemotor (124) oder Betriebsmittelzylinder (125) betatigbar 
sind, wobei ie nach Materiallange beliebig viele Spanneinrichtungen (127) 
angebracht werden konnen, v/obei die Spannbetatigungen von einem Be- 
triebsmittelzylinder (128) erfolgen, welcher uber ein Proportional-Druck- 
begrenzungsventil (129) gesteuert wird und mit der stationer angebrachten 
25 Spanneinrichtung (67,24) als " such mit der Transportspenneinrichtung (5) 
zusammenges'chaltet ist, wodurch verschiedene Materialien mit entsprechen- 
dem Spanndruck gespannt werden konnen, wobei eine Zentrierf uhrung (130), 
welche mit der Spanneinrichtung (127) in Verbindung steht, diese bei der 
Auf- und Abbe*egung halt, sodaB die richtige Stellung an der Auf nahmekammer 
30 (43) oder am Materiallager zugeordnete Ablagestellungen angefahren und 
ein Material (7) erfaBt und so weit angehoben werden kann, daB eine 
schwenkbar gelagerte Auf nahmebrucke (131) uber einen Gelenkbolzen (132) 
und einen Schwenkarm (133) so eingeschwenkt wird," daB das Material (7) sn 
einer Ablagestelle (134) abgelegt werden kann und beim Ausschwenken der 
35 Auf nahmebrucke (131) dieses in die Arbeitsstellung (111) mitbewegt, wobei 
bei l^iten^rsctvvenkLng das Material (7) vom Anschlag (135) zuruckgehalten 
v/ird . 

*4. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 43, dadurch gekenn 
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1 zeichnet, "deBein Material (7) auf Rollen (136) und einer Ablege (137). 
abgelegt wird und durch Einschwenken in die Arbeitsstellung (111) auf 
einen Anschlaq' (138) auftrif ft und somit bezuglich seiner Lege festgelegt 
ist, wobei eine Materia Izentrierung (139) gegen das Abrollen bei runden 
5 Materialien sichert. 

45. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 4^ f dadurch gekenn- 
" zeichnet , riaB eine Abstutzeinrichtung (140) vorhanden ist, die die Trans- 
port spanneinricht una (5) beim Searbeiten von Materiel (7) bzw. 
Werkstucken (6) ahstutzt. 
10 45. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 45, dadurch gekenn- 

zeichnet, dsB eine Hubeinrichtunq (141) vorgesehen ist, welche die Sage 
(11) in Schnittrichtung so verschiebt, daB ein verlangerter Schnitt vor 
allem zum Beschneiden von flachen Materialien entsteht. 

47. Verfahren zur Herstellung von Halb- und Fertigprodukten in 
15 automatisierter Abfolge, dadurch gekennzeichnet , deB ein zu einem Werk- 
stuck zu fertigendes Vormaterial erf aBt , maBgerecht beschnitten , in an- 
dauernden oder schrittweisen Weitefbewegung , bildlich anzeigend vermes- 
sen, msBgerecht bearbeitet und en vorgegebener Position zur Weiterv.er- 
arbeitung v/eitergegeben, oder an eine vorgesehene Stelle bewegt.wird. 

20 
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30 
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